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(57) Abstract: The invention relates to a device for producing cylindrical workpieces (1) having defined profiled sections. The 
device comprises a workpiece holder (2) that is axially displaceable and intermittently rotates about a longitudinal axis (Z), and 
shaping tools (9; 12) that periodically act upon the workpiece. The inventive device is characterized by at least one drive (11) for the 
intermittent rotation of the workpiece holder (2), which is mechanically separate from the drive (8) for the shaping tools (9; 12). The 
drive (11) is linked with an electronic control which controls the intermittent rotational movement depending on the drive (8) of the 
shaping tools (9; 12). The invention allows to adjust any intermittent movement relative to the position and angle of the workpiece 
(1), thereby contributing to a precise and especially rapid processing of the workpiece (1). 

[Fortsetzung aufder nachsten SeiteJ 
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EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IT, LU, MC, NL, PT, 
RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, 
GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG). 

Veroffentlicht: 

— mit intemationalem Recherchenbericht 



Zur Erklarung der Zweibuchstaben- Codes und der anderen Ab- 
kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations ") am Anfang jeder regularen Ausgabe der 
PCT-Gazette verwiesen. 



(57) Zusammenfassung: Die erfindungsgemasse Vorrichtung zur Erzeugung von zylindrischen Werkstiicken (1) mit einer definier- 
ten Profilierung, mit einem axial veschiebbaren und um die Langsachse (Z) intermittierend rotierbaren Werkstuckhalter (2) sowie 
periodisch auf das Werkstuck einwirkenden Umformwerkzeugen (9; 12), weist mindestens einen mechanisch vom Antrieb (8) der 
Umformwerkzeuge (9; 12) getrennten separaten Antrieb (11) fiir die intermittierende Rotation des Werkstiickhalters (2) auf. Dieser 
Antrieb (1 1) ist mit einer elektronischen Steuerung verbunden, welche die intermittierende Rotationsbewegung in Abhangigkeit des 
Antriebs (8) der Umformwerkzeuge (9; 12) ansteuert. Damit wird eine beliebig einstellbare intermittierende Bewegung in Bezug auf 
Lage und Winkel der Werkstiicke (1) gegeniiber den Umformwerkzeugen (9; 12) erreicht, was zu einer prazisen und insbesondere 
schnellen Bearbeitung der Werkstiicke (1) beitragt. 
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Vorrichtung und Verfahren zur Erzeugung von 
verzahnungsartigen Prof ilierungen von Werkstucken 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach 
5 dem Oberbegriff von Anspruch 1 sowie ein Verfahren nach dem 
Oberbegriff von Anspruch 7. 

Fur die kaltumf ormende Herstellung von zylindrischen 
Werkstucken, welche eine ver zahnungsartige Geometrie 
aufweisende Prof ilierungen erhalten sollen, werden 

10 herkommlicherweise Schlagwalzmaschinen eingesetzt. Dabei 
mussen die Bewegungen der Werkzeuge, d.h. die 
Arbeitsbewegung, Richtung und Zustellung der 
Prof ilierungsrollen resp. -walzen, und die Bewegung des 
Werkstuckes, d.h. die axiale Zustellung zu den Werkzeugen 

15 sowie die Rotation des Werkstuckes, miteinander geometrisch 
bestimmt koordiniert werden, um die gewiinschte Profilierung 
in den ent sprechenden Abmessungen und Genauigkeiten zu 
erreichen . 

In der Regel konnen die Arbeitsbewegung und Zustellbewegung 
20 sowohl der Werkzeuge wie auch des Werkstuckes 

kontinuierlich erfolgen, was durch Koppelung dieser 
Bewegungen mittels mechanischer oder elektronischer 
Getriebe realisiert werden kann. Zur Erzeugung einer 
definierten Gerad- oder Schragver zahnung sollte das 
25 Werkstiick jedoch idealerweise diskontinuierlich resp. 
intermittierend rotiert werden. 

Eine derartige Bewegung lasst sich mechanisch z.B. mittels 
einer Getriebekonstruktion auf der Basis des 
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Malterkreuzgetriebes realisieren. Ein solches Getriebe 
erlaubt die Erzeugung von diskontinuierlichen 
Rotationsbewegungen ausgehend von einer kontinuierlich 
rotierenden Antriebsmaschine . Die jeweiligen 
5 Rotationsschritte oder Teilungsschritte sind dabei abhangig 
von der Geometrie des Getriebes sowie seiner Ubersetzung. 
Das bedeutet, dass die zu erzielenden Teilungsschritte 
definiert und darauf basierend das Getriebe entsprechend 
ausgelegt und gebaut werden muss. In der Regel ist ein 
10 solches Getriebe und damit die Produktionsanlage auf eine 
bestimmte, vorgegebene Wer kstiickzahnezahl eingeschrankt . 

Dies bedeutet, dass praktisch fur jede unterschiedliche 
Werkstuckzahnezahl ein eigenes Getriebe aufgebaut werden 
muss. Dies bedeutet einen verhaltnismassig grossen Auf wand, 
15 welcher sich nicht zuletzt auch in verhaltnismassig hohen 
Produktionskosten und hohem Umrustauf wand niederschlagt . 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung bestand darin, eine 
derartige Vorrichtung zu finden, welche eine einfache 
Einstellung der Teilungsschritte bei der Rotation von 
20 Werkstucken erlaubt, insbesondere fur Werkstucke zur 
Bearbeitung mit Schlagwal zmaschinen . 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemass durch eine Vorrichtung 
mit den Merkmalen nach Anspruch 1 geldst. Weiter, 
erf indungsgemass bevorzugte Ausf uhrungsf ormen ergeben sich 
25 aus den Merkmalen der weiteren Anspruche 2 bis 6. 

Erf indungsgemass weist die Vorrichtung zur Erzeugung von 
zylindrischen Werkstucken welche eine definierte 
Profilierung aufweisen, mit einer axial verschiebbaren und 
urn die Langsachse intermittierend rotierbaren 



WO 2005/075125 



PCT/CH2004/000066 



Werkstuckhalterung sowie periodisch auf das Werkstuck 
einwirkenden Umf ormwer kzeugen, mindestens einen mechanisch 
vom Antrieb der Umf ormwerkzeuge getrennten separaten 
Antrieb flir die intermittierende Rotation des 
5 Werkstuckhalters auf. Dieser separate Antrieb ist mit einer 
elektronischen Steuerung verbunden, welche die 
intermittierende Rotationsbewegung in Abhangigkeit des 
Antriebs der Umf ormwer kzeuge ansteuert. Damit lasst sich 
vorteilhaft die Rotationsposition des Werkstuckes beliebig 

10 in Abhangigkeit zur jeweiligen Bewegung resp. Stellung der 
Umf ormwerkzeuge einstellen und damit eine prazise 
Prof ilgeometrie uber die gesamte Lange des Profils des 
Werkstuckes erzeugen. Dabei sind sowohl die Lage wie auch 
die Dauer des Werkstuckstillstandes wahrend des 

15 Umf ormwerkzeugeingrif f es beliebig einstellbar. 

Beispielsweise lasst sich damit eine Profilierung von 
Werkstiicken mit wesentlich hoherer Drehzahl als bei 
herkommlicher mechanischer Verbindung der Antriebe 
durchfiihren. Diese wesentlich hoheren Drehzahlen sind 

20 deshalb moglich, weil der elektronisch gesteuerte Antrieb 
gegenuber den mechanischen Getrieben zur Erzeugung der 
intermittierenden Rotationsbewegung des Werkstuckes ein 
wesentlich geringeres Massentragheitsmoment aufweist. Dabei 
konnen auch die ver zahnungsspezif ischen optimalen Parameter 

25 fur die Geometrie der Verzahnung wesentlich schneller 

eingestellt werden. Damit wird eine hohere Produktionsrate 
bei geringeren Einrichtungs- und Produktionskosten 
erreicht . 
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Vorzugsweise sind die Umf ormwerkzeuge profilierte Rollen 
Oder Walzen, welche auf einer Kreisbahn kontinuierlich 
umlaufend angetrieben sind, wobei die Kreisbahn parallel 
Oder schrag in Bezug auf die Langsachse des Werkstiickes, 
5 vorzugsweise einstellbar, verlaufend angeordnet ist. Gerade 
bei den auf Schlagwalzmaschinen angewandten Umf ormverf ahren 
hat sich die elektronische Regelung der intermitt ierenden 
Rotation des Werkstiickes als besonders vorteilhaft 
erwiesen . 

10 Vorzugsweise ist der Wer kstiickhalter in einem parallel zur 
Werkstiickachse gefuhrten und verschiebbaren Spindelstock 
gelagert und uber eine mindestens in Axialrichtung 
elastische Kupplung mit dem Antrieb verbunden. Damit bleibt 
der Antrieb vorteilhaft von den auf das Werkstuck 

15 einwirkenden Kraften der Umf ormwerkzeuge frei und kann 
trotz der hohen Umformkrafte eine genaue Positionierung 
resp. intermittierende Rotation garantieren. Vorzugsweise 
ist der Antrieb in einem ebenfalls parallel zur 
Werkstiickachse gefuhrten und verschiebbaren 

20 Sekundarspindelstock angeordnet. Der Sekundarspindelstock 
kann dabei entweder in derselben Fiihrung wie der 
Spindelstock des Werkstiickhalters angeordnet sein, oder in 
einer separaten, parallel dazu angeordnet Fiihrung. 

Vorzugsweise weisen die periodische Bewegung der 
25 Umf ormwerkzeuge, die intermittierende Rotationsbewegung des 
Werkstiickhalters, sowie die axiale Zustellung des 
Werkstiickhalters getrennte Antriebsaggregate auf, welche 
elektronisch miteinander gekoppelt sind, vorzugsweise mit 
der elektronischen Steuerung verbunden sind. Damit wird 
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eine sehr grosse Variationsmoglichkeit der Bewegungen 
erreicht und die Fertigung auch von komplizierten 
Prof ilgeometrien ermoglicht. Insbesondere eignet sich eine 
solche Vorrichtung auch fur die Erzeugung von in Bezug auf 
5 die Langsachse schrag verlaufenden Prof ilierungen resp. 
Ver zahnungen . 

Vorzugsweise sind die Werkstucke zylindrische Voll- oder 
Hohlkorper. Die erf indungsgemasse Vorrichtung eignet sich 
vorteilhaft sowohl fur die Bearbeitung von Vollkorpern wie 
10 auch fur die Bearbeitung von Hohlkorpern. Dabei konnen bei 
Hohlkorpern sowohl Aussen- wie auch Innenprof ilierungen 
resp. -ver zahnungen erzeugt werden. 

Vorzugsweise sind die hohlen Werkstucke auf einem 
zylindrischen Dorn aufgebracht, der vorzugsweise eine 
15 profilierte, vorzugsweise langsprof ilierte , Oberflache 
auf weist . 

Weiter wird die Aufgabe erf indungsgemass durch die Merkmale 
des Verfahrens nach Anspruch 7 gelost. Bevorzugte 
Ausf iihrungsf ormen ergeben sich aus den Merkmalen der 
20 weitern Verfahren 8 und 9. 

Erf indungsgemass zeichnet sich das Verfahren zur Erzeugung 
von zylindrischen Werkstiicken mit einer definierten 
Prof ilierung, mit einer axial verschiebbaren und urn die 
Langsachse intermit tier end rotierbaren Wer kstuckhalterung 
25 fur die Werkstucke sowie periodisch auf das Werkstuck 
einwirkenden Umformwerkzeugen, dadurch aus, dass das 
Werkstuck mittels einer elektronischen Steuerung urn seine 
Langsachse mit einem von den Umf ormwerkzeugen separaten 
Antrieb rotiert resp. angehalten wird. Dies erfolgt 
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erf indungsgemass in Abhangigkeit der Bewegung der 

Umf ormwerkzeuge und damit zur Erzeugung einer bestimmten 

def inierten Prof ilierungsgeometrie . 

Vorzugsweise auferlegt die Steuerung dem Werkstiick sowohl 
5 eine Links- wie Rechtsdrehung wie auch einen Stillstand. 
Damit kann entsprechend der Geometrie und Bewegung der 
Umf ormwerkzeuge die gewunschte Prof ilierungsgeometrie sehr 
exakt erzeugt werden. 

Vorzugsweise steuert die Steuerung auch den Antrieb und die 
10 Zustellbewegung der Umf ormwerkzeuge entsprechend von 
Vorgaben, wie auch die axiale Zustellbewegung des 
Werkstiickes. Damit lasst sich der ganze Herstellungsprozess 
der Profilierung der zylindrischen Werkstiicke einfach 
steuern und einfach an unterschiedliche Werkstiicke 
15 anpassen. So miissen beispielsweise nicht die Getriebe 

aufgrund von anderen Teilungszahlen fur unterschiedliche 
Werkstiicke jeweils arbeitsintensiv neu eingestellt resp. 
umgebaut werden. 

Erf indungsgemass wird weiter die Verwendung einer 
20 erf indungsgemassen Vorrichtung und/oder Anwendung des 
erf indungsgemassen Verfahrens zur Erzeugung von 
Schragverzahnungen auf zylindrischen Werkstucken 
beansprucht . 

Ein Ausf uhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung wird 
25 nachstehend anhand von Figuren noch naher erlautert. Es 
zeigen 

Fig. 1 den Langsschnitt durch eine herkommliche 
Bearbeitungsmaschine mit mechanisch gekoppelten 
Getrieben; 
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Fig. 2 den schematischen Langsschnitt durch eine 
erf indungsgemasse Vorrichtung mit elektronisch 
gekoppeltem Rotationsantrieb des Werkstuckes; 

Fig. 3 die schematisch Frontansicht eines Werkstuckes 
5 mit Umf ormwerkzeug im Eingriff; und 

Fig. 4 schematisch den Langsschnitt durch den 
Eingriff sbereich des Umf ormwerkzeugs im Werkstiick nach 
Figur 3. 



10 Figur 1 zeigt den Langsschnitt durch eine herkommliche 
Schlagwalzmaschine zur Bearbeitung von zylindrischen 
Werkstiicken 1. 

Das Werkstiick 1 sitzt auf einem Werkstiickhalter 2, welcher 
entlang seiner Achse z in den Bearbeitungsbereich 3 
15 zustellbar ist. Die Zustellung erfolgt beispielsweise uber 
einen eigenen Antrieb 4, welcher uber ein Getriebe 5 eine 
Spindel 6 antreibt. 

Die Umf ormwerkzeuge 9, welche vom Antrieb 8 angetrieben 
sind, sind mechanisch direkt uber ein malteserkreuzartiges 

20 Getriebe 7 mit dem Werkstiickhalter 2 verbunden. Damit ist 
die intermittierende Rotation um die Achse Z des 
Werkstiickhalters 2 mit der Bewegung der Umf ormwerkzeuge 9 
direkt, entsprechend der Auslegung der Ubersetzung und des 
malteserkreuzartigen Getriebes 7 gekoppelt resp. 

25 synchronisiert . Aufgrund dieser Auslegung kann nun in die 
Oberflache des Werkstuckes 1 durch die Umf ormwerkzeuge 9 
ein definiertes Profil eingearbeitet werden. 
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Mit dieser Anordnung kann nun jeweils nur ein Profil mit 
einer bestimmten Profil- resp. Zahnezahl erstellt werden. 
Fur eine andere Zahnezahl muss die Ubersetzung zwischen dem 
Antrieb 8 und dem Wer kstiickhalter 2 angepasst werden, was 
5 nur durch Austausch der ent sprechenden Zahnrader resp. 
Getriebeteile erfolgen kann. Ein solcher Austausch ist 
zeitauf wandig und sehr kostenintensiv. 

In Figur 2 ist nun schematisch der Langsschnitt durch eine 
erf indungsgemasse Vorrichtung dargestellt. 

10 Der Aufbau und Antrieb des Bearbeitungsbereiches 3 
entspricht dem bekannten Aufbau, wie er in Figur 1 
dargestellt ist. Der Antrieb 8 ist vorteilhaft iiber ein 
mechanisches Getriebe 10 mit den Umf ormwer kzeugen 9 
verbunden . 

15 Der Wer kstuckhalter 2 mit dem Werkstuck 1 weist nun jedoch 
einen eigenen Antrieb 11 auf . Die Zustellung des 
Werkstuckes 1 erfolgt wiederum vorteilhaft iiber einen 
separaten Antrieb 4 mit Getriebe 5 und Spindel 6, wobei 
auch der Antrieb 11 zusammen mit dem Werkstuck 1 resp. dem 

20 Werkstuckhalter 2 zugestellt wird. 

Die Synchronisation zwischen der intermitt ierenden 
Rotationsbewegung des Wer kstuckhalters 2 und damit des 
Werkstuckes 1 und der Umf ormwerkzeuge 9 resp. deren 
Antriebes 8 erfolgt er f indungsgemass elektronisch iiber eine 
25 Steuerung. Hierfiir weisen vorteilhaft sowohl der Antrieb 8 
wie auch der Antrieb 11 entsprechende Positionssensoren 
auf . 

Der grosse Vorteil der elektronischen Synchronisierung 
liegt nun einerseits darin, dass die Steuerung entsprechend 
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den Vorgaben an die Prof ilteilung jeweils individuell 
schnell und einfach eingestellt werden kann, ohne dass 
Eingriffe in die Schlagwalzmaschine vorzunehmen sind. 
Andererseits lassen sich damit auch Bewegungsablauf e , d.h. 
5 spezielle Rotationsmuster des Werkstuckes 1 erzielen, wie 
sie mit einem mechanischen Getriebe nicht oder nur mit 
grossem Aufwand realisiert werden konnen, wie sie aber 
beispielsweise fur das Schlagwalzen von Schragver zahnungen 
notwendig sind. Weiter erlaubt der Einsatz von mit einer 
10 abrufbaren Codierung resp. Programmierung versehenen 
Werkzeugen eine besonders einfache Einstellung resp. 
Programmierung der Steuerung der Maschine, so dass 
praktisch eine manuelle Einstellung entfallt. 

In Figur 3 ist noch schematisch die Frontansicht eines 

15 Werkstuckes 1 mit im Eingriff stehendem 

Bearbeitungswerkzeug in Form einer Profilrolle 12 
dargestellt. Die Profilrolle 12 ist hier in ihrer aktuellen 
maximalen Eindringt ief e in die Oberflache des Werkstuckes 1 
dargestellt. Entsprechend dem Profil der Profilrolle 12 

20 wird eine Profilierung der Werkstiickober f lache erzielt, und 
zwar jeweils in einem Abstand t, welcher als Prof ilteilung 
bezeichnet wird. 

In der Figur 4 ist dieser Bereich nun noch im Langsschnitt 
dargestellt, aus welcher ersichtlich ist, dass die 
25 Profilrolle 12 auf einer kreisf ormigen Bahn gefuhrt ist, 
wobei dabei der Kreis 13 die Bahnkurve der ausserten 
Bereiche der Profilrolle 12 darstellt. Die Profilrolle ist 
einerseits in der Austrittsposition 12 f dargestellt, wo sie 
die Oberflache des Werkstuckes 1 gerade verlasst, sowie in 
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der Vorlaufposition 12 1 1 , wo die Umf ormarbeit am Werkstuck 
1 begonnen wird, und die Profirolle in den Bereich des 
soeben geformten Profils eintritt. Zwischen diesen beiden 
Positionen muss das Werkstuck 1 still stehen, damit exakt 
5 die gewunschte Profilform erzeugt werden kann, wahrend das 
Werkstuck 1 wahrend dem folgenden Umlauf der Profilrolle 12 
urn ihre Kreisbahn urn die Prof ilteilung t rotiert werden 
muss, urn eine Profilierung urn den gesamten Umfang zu 
erreichen. Diese Stillstandsphase kann gerade durch den 
10 separaten Antrieb und die elektronische Synchronisierung 
erfindungsgemass erzielt werden und der zu erzeugenden 
Zahnezahl, insbesondere in Bezug auf die Lage und Dauer des 
WerkstiAckstillstandes einfach eingestellt werden* 

Gerade bei der Herstellung von derartigen Profilen in 
15 hohlzylindrischen Blechteilen kann damit eine hohe 

Produktionsrate durch hohe Drehzahlen erzielt werden, und 
die fur die Prof ilgeometrie entscheidenden Einstellungen 
schnell und einfach uber die entsprechend Steuerung 
erfolgen. Diese Einstellungen konnen vorteilhaft bei der 
20 Verwendung von Chipcodierten Werkzeugen automatisiert 

erfolgen und beispielsweise ein bereits in der Steuerung 
enthaltenes Programm ohne manuellen Eingriff aktivieren. 

Gerade bei derartigen Hohlteilen wird bei herkommlichen 
Vorrichtungen durch die Rotation und den Vorschub entlang 
25 der Langsachse des Werkstuckes 1 unterschiedlich grosser 
Druck durch die Profilrollen 12 auf die Flanken der 
Profilierung erzeugt. Bei der erf indungsgemassen 
Vorrichtung mit elektronischer Synchronisation und 
unabhangigem Rotationsantrieb lasst sich dieser Effekt 
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durch entsprechende Kompensationsdrehbewegung um die 
Langsachse des Werkstuckes 1 praktisch eliminieren. Dies 
war bei rein mechanischen Losungen nur sehr aufwandig und 
in der Regel nicht vollstandig durchf uhrbar . 

5 Auch kann durch die individuelle Steuerungsmoglichkeit der 
intermittierenden Rotation des Werkstuckes beispielsweise 
auch eine Schragver zahnung mittels der Schlagwalzwerkzeuge 
realisiert werden . 

Weiter erlaubt die erf indungsgemasse Ausfuhrung mit 
10 elektronisch gekoppeltem Antrieb auch die Verwendung 

derselben Maschine zum Driickwalzen mit Driickrollen, wobei 
nicht eine intermitt ierende Rotation des Werkstuckes 
notwendig ist, sondern dieses mit einer bestimmten, in der 
Regel sehr hohen konstanten Drehzahl rotierend angetrieben 
15 werden muss. Dabei entfallt die bei herkommlichen 

Vorrichtungen notwendige Umschaltung des mechanischen 
Getriebes, da diese ebenfalls elektronisch durch die 
Steuerung einfach eingestellt und durchgefuhrt werden kann. 
Dieser Druckwalzvorgang ermoglicht es im gleichen 
20 Arbeitsgang zuerst auf einem Druckdorn aus einer Scheibe 
ein diinnwandiges Hohlteil vorzuformen und dieses dann 
anschliessend auf dem gleichen Druckdorn zu verzahnen. 
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Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zur Erzeugung von zylindrischen 
Werkstucken (1) welche eine definierte Profilierung 

5 aufweisen, mit einer axial verschiebbaren und um die 

Langsachse (Z) intermittierend rotierbaren Werkstuckhalters 
(2) sowie periodisch auf das Werkstuck (1) einwirkenden 
Umf ormwerkzeugen (9), dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens ein mechanisch vom Antrieb (8) der 
10 Umf ormwerkzeuge (9) getrennter separater Antrieb (11) fur 
die Rotation des Werkstuckhalters (2) vorhanden ist, der 
mit einer elektronischen Steuerung verbunden ist, welche 
die intermittierende Rotationsbewegung des Werkstuckhalters 
(2) in Abhangigkeit des Antriebs (8) der Umf ormwerkzeuge 
15 (9) ansteuert. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Umf ormwerkzeuge (9) profilierte Rollen (12) oder 
Walzen sind, welche auf einer Kreisbahn (13) kontinuierlich 
umlaufend angetrieben sind, wobei die Kreisbahn (13) 

20 parallel oder schrag in Bezug auf die Langsachse (Z) des 
Werkstiickes (1), vorzugsweise einstellbar, verlaufend 
angeordnet ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Wer kstiickhalter (2) in einem 

25 parallel zur Werkstuckachse (Z) gefuhrten und 

verschiebbaren Spindelstock (20) gelagert ist und uber eine 
mindestens in Axialrichtung elastische Kupplung (22) mit 
dem Antrieb (11) verbunden ist, wobei der Antrieb (11) 
vorzugsweise in einem ebenfalls parallel zur Werkstiickachse 
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(Z) gefiihrten und verschiebbaren Sekundarspindelstock (21) 
angeordnet ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die periodische Bewegung der 

5 Umf ormwerkzeuge (9;12), die intermittierende 

Rotationsbewegung des Werkstuckhalters (2), sowie die 
axiale Zustellung des Werkstuckhalters (2) getrennte 
Antriebsaggregate (4; 8; 11) aufweisen, welche elektronisch 
miteinander gekoppelt sind, vorzugsweise mit der 
10 elektronischen Steuerung verbunden sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet , dass die Werkstucke (1) zylindrische Voll- 
oder Hohlkorper sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
15 gekennzeichnet, dass die Werkstucke (1) auf einem 

zylindrischen Dorn aufgebracht sind, der vorzugsweise eine 
prof ilierte, vorzugsweise langspr of ilierte , Oberf lache 
auf weist . 

7. Verfahren zur Erzeugung von zylindrischen Werkstucken 
20 (1) mit einer definierten Prof ilierung, mit einer axial 

verschiebbaren und um die Langsachse (Z) intermittierend 
rotierbaren Werkstuckhalterung (2) fur die Werkstucke (1) 
sowie periodisch auf das Werkstuck (1) einwirkenden 
Umf ormwerkzeugen (9) , dadurch gekennzeichnet, dass das 
25 Werkstuck (1) mittels einer elektronischen Steuerung um 

seine Langsachse (Z) mit einem von den Umf ormwerkzeugen (9) 
separaten Antrieb (11) rotiert resp. angehalten wird, in 
Abhangigkeit der Bewegung der Umf ormwerkzeuge (9), zur 
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Erzeugung einer bestimmten definierten 
Prof ilierungsgeometrie am Werkstuck (1). 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Steuerung dem Werkstuck (1) sowohl eine Links- wie 

5 Rechtsdrehung wie auch einen Stillstand auferlegt. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Steuerung auch den Antrieb (8) und 
die Zustellbewegung der Umf ormwerkzeuge (9) entsprechend 
von Vorgaben steuert, wie auch die axiale Zustellbewegung 

10 des Werkstuckes (1). 

10. Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 
1 bis 6 und/oder Anwendung des Verfahrens nach einem der 
Anspruche 7 bis 9 zur Erzeugung von Schragver zahnungen auf 
zylindrischen Werkstucken (1). 
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